esp@cenet ( - Document Bibliography and Abstract 



Page 1 of 1 



Computer controlled machine for punching and thermal cutting of 
workpieces 



Patent Number: 

Publication date: 

Inventor(s): 

| Applicant(s):: 

Requested 
Patent: 

I Application 
Number: 

Priority Number 
I (s): 
IPC 

Classification: 
EC Classification: 



r US4698480 
1987-10-06 
KLINGEL HANS (DE) 
TRUMPF GMBH & CO (DE) 

T DE3410913- / 

US 198507 14672 19850321 

DE1 984341 091 3 19840324 



B21D28/12 B21D28/26B , B23D27/00 , B23D31/00 . B23K10/00D, B23K26/08 , 
B23K26/08E4 , B23P23/02, B23Q3/155N3 



Equivalents: r EpQ158866 gl, JP1649018C, JP3013950B, r JP60238094 



Abstract 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



../abstract?CY=gb&LG=en&PNP=US4.698480&PN=DE3410913&CURDRAW=0&DB=] 



(g) BUIMDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ OffenlegunQsschrift 
© DE 3410913 A1 



§Aktenzeichen; 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



P 34 10913.7 
24. 3.84 
3. 10. 85 



(5?) Int. CI. 4 : 

B 30 B 9/00 

B 23 D 27/00 
B23K 26/00 
B 23 P 23/04 
B 21 D 28/00 



< 

CO 

cn 



CO 
LU 

Q 



<7?) Anmelder: 

Trumpf GmbH & Co, 7257 Ditzingen, DE 

© Vertreter: 

Schmid, B., Dipl.-lng.; Birn, G., Dr.-lng.. Pat.-Anw., 
7000 Stuttgart 



@ Erfinder: 

Klingel, Hans, Dipl.-lng.(FH), 7144 Moglingen, DE 



<g) Werkzeugmaschine zur mechanischen und Laserstrahl-Bearbeitung eines Werkstucks 



< 

CO 

5> 



CO 
UJ 

Q 



Eine Werkzeugmaschine zur Bearbeitung eines insbeson- 
dere tafelf ormigen Werkstucks mittels eines mechanischen 
Bearbeitungswerkzeugs, beispielsweise eines Stanz- oder 
Nibbelwerkzeugs (11. 12, 13) sowie mittels einer Laser- 
schneideinrichtung besitzt eine Werkzeugaufnahme. die 
eine wahlweise achsgleiche Anordnung der geometnschen 
Achse (41, 42) des mechanischen Bearbeitungswerkzeugs 
(11 12, 13) sowie der Laserschneideinrichtung (20. 50) er- 
mdglicht. Dabei kann die Werkzeugaufnahme so ausgebil- 
det sain, daS sie wahlweise entweder das mechanische Be- 
arbeitungswerkzeug bzw. bei einem mehrteiligen Werkzeug 
dessen Stanz- oder Nibbelstempel oder aber die Laser- 
schneideinrichtung (20) aufnimmt. In diesem Falle sind dann 
die Arbeitsrichtung des Stanzstempels und die Strahlnch- 
tung des Laserstrahls (29) in gleichem Sinne gerichtet 
Statt dessen ist es auch moglich, das Werkstuck mecha- 
nisch von oben her uncf fiittels 1 der Laserschneideinrichtung 
von unten her zu bearbeiten. Dabei sind die Austell richtung 
des zustellbaren mechanischen Bearbeitungswerkzeugs 
bzw. Werkzeugteils urid die Strahlrichtung entgegengesetzt 
gerichtet. Die Laserschneideinrichtung wird in diesem Falle 
entweder in die Aufnahme eingesetzt. welche die Matrize 
dos mehrteiligen Stanz- oder Nibbelwerkzeugs aUWmmt 
Oder aber in eine seitlich davon bet indliche Aufnahme, wo- 
boi dann die beiden unteren Aufnehmen in einem Einsatz (37) 
vorgesehon sind. der wahlweise in eine von zwei moglichen 
Aibeitsstellungen... 
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A n s p r f J c h 



1. VTerkzeugmaschine zur Bearheitung eines insbesondere tafel- 
formigen Werkstiicks mittels eines nechanischen Bearbeitungswerk- 
Z6UgS und /° der ^nes eine Laserschneideinrichtung durchsetzenden 
Laserstrahls, gekennzeichnet durch eine achsgleiche Anordnung der 
geometrischen Achse (41, 42) des mechanischen Bearbeitungswerk- 
zeugs (11, 12, 13) und der Laserschneideinrichtung (20). 

2. Werkzeugraaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
rlac die Arbeits- bzv. Zustellrichtung (30) des mechanischen Bear- 
beitungsverkzeuqs (11, 12, 13) und die Strahlrichtung des Laser- 
strabls (29) gegeneinander gerichtet sind. 

3. Werkzeugraschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB in eine Aufnahme (10) eines StoGels (14) Oder einer Spindel 
wahlweise ein ruachanisches Bearbeitungswerkzeug (11, 12, 13) Oder 
die LaserschneidDinrichtung (20) einsetzbar ist . 
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4. Werkzeugmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB der StSfiel (14) oder die Spindel hohl ist und das der Aufnah- 
we ( io) gegeniiberliegende Pnde des StoBels (14) oder der Spindel 
eineEintrittsSffnung fur den Laserstrahl (29) biltfet. 

5. werkzeugmaschine nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, gekennzeichnet durch eine werkzeug-Wechselvorrichtung 
(43, 56) zur Aufnahme von mechanischen Bearbeitungswerkzeugen 
(11, 12, 13) und wenigstens eine Laserschneideinrichtung (20). 

6. Werkzeugjnaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die werkzeug-Wechselvorrichtung (56) wenigstens einen Revol- 
verteller od. dgl. (53, 54) aufweist. 
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Wer*zeug m aschi n e z Ur nechanischen „„d Laserstrahl-Bearbeitung 
eines Werkstucles 



Erfindung bezieht stch auf eine Werkzeugmaschine zur Bearbei- 
tung eines insbesondere tafelformigen Werkstflcks mittels eines 
meohanisohen Bearbeitungswerkzeugs und/oder eines eine Laser- 
schneideinrichtung durchsetzenden Laserstrahis. Eine derartige 
«erkze» 9m as=hine n it i» seitlichen Abstand angeordnetem stanz- 
" erkM ° 9 L " m =hneid„ erk zeug ist bereits bekannt. Anfgrund 

dieses seitliohen Abstands konnte nan damit theoretisch gieich- 
settig stanzen and mit Laserstrahl schneiden. Jedooh wird KO r- 
malfalie m it dieser Werkzeugmaschine entweder gestanzt Oder mit 
taserstrahl geschnitten oder anders ausgedrUckt, zunachst in der 
einen und naohfoigend in der anderen Weise gearbeitet. Dies be- 
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deutet aber, daB man .uf grand des Achsabstands von der Achse des 
m echanischen nearbeitungsverkzeugs zur Laserstrahlachse das 
Werksttick b.in tJbergang von der einen zur anderen F.earbeitungsart 
». den Betrag dieses Achsabstands verschieben »uB , urn Jewells ei- 
„e Koordinaten-Hullstellung des Werkstiicks zu bekommen . AuBerdem 
vergroBert dieser seitiiche Achsabstand der beiden Bearbeitungs- 
einrichtungen die Abmessungen dieser Werkzeugmaschine. Im Falle 
eines automat ischen Werkzeugwechsels vergroBert sich dadurch auch 
der hiermit verbundene Aufwand. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht infolgedessen darin, eine Werk- 
zeugmaschine der eingangs genannten Art so weiterzubilden, daB 
die erwahnten Nachteile vermieden werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erf indungsgemMB vorgeschlagen, daB 
die Werkzeugmaschine gemSB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ent- 
sprechend dem kennzeichhenden Teil dieses Anspruchs ausgebildet 
ist. Durch die achsgleiche Anordnung der geotoetrischen Achse des 
mechanischen Searbeitungswerkzeugs , also beispielsweise der 
Langsachse eines Stanz- Oder aibbelstempels und der Achse eines 
Laserstrahls kann in beiden Bearbeitungsf Kllen fur den Langs- und 
Ouervorschub das gleiche Koordinatensystem verwendet werden. In- 
folgedessen kann bei einer programmgesteuerten Maschine dasselbe 
Program verwendet werden, das man auch bei einer Maschine' mi t^ 
lediglich einer einzigen Pearbeitungsart einsetzt. Bei vorgegebe- 
nem maximalen Langs- und Quervorschub f^r das Werksttick oestalten 
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axch aie flbl „essungen Me i„er als beiro stand ^ ^ ^ 

ixoh neheneinanaer angeordneten Bearbeitungsstationen. A ueerae m 
«t «f ei„ faoh e Art m a Weise ein autcatischer Wer,cze U g W echsel 

raoglich. 



in weiterbuaung der Erfindung Blrd VO rgeschla,en. ^ ^ ^ 
beits- bz„. Zustellrichtung des » e chani=chen Bearbeitungswer*- 
~ugs una die 8tr.hlrieht.rn, aes Laserstrahls gegeneinander ge- 
»chft sind. nas bedeutet, aae beispielsveise ei„ Bohrer oaer 
•*n stanz- oaer Hibbelstenpel von oben nach unten zugestellt 
wira, wa hrend der Laserstrahl von unten nach oben in Segenrich- 
tung arbeitet. Hierbei maB selbstverstandlich aarauf geachtet 
weraen, daa in * ei „e r Bearbeitungsart aas WerHzeug far aie andere 
Bearbeitungsart oaer sonstige Einrichtungen u„a Teile aer Werk- 
zeugmaschine beeintrachtigt werden. 

Eine anaere Variante aer Erfinaung sieht vor, da B in eine Aufnah- 
- eines St 5B els oaer einer Spinael wahlweise ein n echanis=hes 
Bearbeitungswerfczeug oaer aie Laser-Schneiaeinrichtung einsetzbar 
«t. m aiese* ralle iaufen aie Zustell- bz„. Arbeitsrichtungen 
beiae in gleiche* sinne, also beispielsweise von oben nach unten 
Bei„ Bbergang von aer .echanische^ Bearbeitung zur Laser-Bearbei- 
tung W ira aas ..echanische Bearbeitungswer,czeug, insbesonaere aer 
Stanz- oaer N ibb el ste mP el, gegebenenf alls zusa^en m it aen ubri- 
9 en Tel len eines aehrteiligen Sc„neia„er fc z e ugs aus aer Aufnah^e 
des steels Oder einer Spindel herausgenomuen una aurch eine La- 
serschneideinrichtung ersetzt, die aen von eine, stationaren La- 
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sergerat kommenden Laserstrahl bvindelt und gegebenenf alls um- 
lenkt. Die Laserschneideinrichtung muB nicht notwendigerweise in 
die Aufnahme fur das mechanische Bearbeitungswerkzeug eingesetzt 
werden, vielmehr ist eine vorteilhafte Montage auch im Bereich 
des unteren StSBel- oder Spindelendes moglich, W obei naturlich 
die koaxiale Ausrichtung zur StoBel- oder Spindelachse gewahrlei- 
stet sein muB. 

Eine weitere Ausgestaltung dieser Werkzeugmaschine besteht darin, 
daB der StSBel oder die Spindel hohl ist und das der Aufnahme ge- 
gemiberliegende Ende des StoBels oder der Spindel eine Eintritts- 
offnung fur den Laserstrahl bildet. Soweit erforderlich, kann der 
Laserstrahl vor der Eintrittsof £ nung umgelenkt werden. Der StSBel 
oder die Spindel wird axial von, Laserstrahl durchsetzt. Im Be- 
reich des unteren Endes, d.h. an der Aufnahme des StoBels oder 
der Spindel wird der Laserstrahl auf die Laserschneideinrichtung 
treffen, die im wesentlichen aus einer Bundelungseinrichtung bzw. 
Linse besteht. 

Eine weitere Ausbildung der Erfindung ist durch eine Werkzeug- 
Wechselvorrichtung zur Aufnahme von mechanischen Bearbeitungs- 
werkzeugen und wenigstens eine Laserschneideinrichtung gekenn- 
zeichnet. In Abhangigkeit vom Bedarf wird wahlveise ein xaechani- 
sches-Bearbeitungs^^ 

Hilfe dieser Wechselvorrichtung in die Aufnahme des StSBels oder 
der Spindel eingesetzt, nachdem gegebenenf alls das zuvor darin 
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b e Iln a llch e Wer,=,e U g entno^en „ ur ae. Fall s aie ^sersOneiaein- 
~=h t u„g nicnt in die Aut „a hm e Mr das ..eOaniscne Bearbeitungs- 
" erkM °" S ° ndern ei " e ^er-AufnaW elngeset2t 

so erfdgt aas E in„e= h seln aer Laserschneiaeinrichtung 

seibstverstanaMo ln ause ^ r - iu£ „ atae . gllt 

«r aas HBcKwechsem , u e ine„ mechanisonen BeaTbeitmg3w 

P™9ra m *ges t euer t er Wer^eugwecb- 
— *«ot. aieser verschieaenartigen Wer^euge - m e=„a„i sc he S B e- 
arbei t u„ gswerkzeug un(J L asers=h„eiaeinric htung - mSglich . 

Bins besonaers bevor* ugt e Aus filh run gS fo™ aer Brftnaung sieht 
vor, aa 6 aie Wer k2 eu g -„ eohselvorrlchtung wenigstens einen 
verteHer oa. a gl . au£we ist . Auf ai esem slnd dle wmgs ^ 
taserschnei.einrichtungen entlang einer Kreisbahn an g eoranet 
Diese Wechselvorrichtu„ g *ann in aer bei rein n ec»a„ isc „en B ear- 
beit U „ gS we rt2 eu g en, insbesonaere bei S t a„ Im asc h i„e„, bekannten 
Art aus gebUaet sein, Jeaoch Ut eine gewisse A„p assung inso „ elt 
notwena.g, als „ ura „e h r auBer den „ eohanlschen Bearbeitungswerk _ 
*e„ge» auc„ noch »in d estens eine LasersOneiaeinrichtung auf aen, 
Revolverteller Platz finaen mussen. 

Die E rfi„ dU ng „ lrd naohstehend anhand ^ ^ ^ 
tert» 



Die Zeichnong zeigt A us£fih rungsbeispiele d er E r„na»„g. Hierbei 

stellen dar: 
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Pig. 1 eine schematisierte Seitenansicht der Werkzeagmaschine , 

Fig. 2 in vergrSGertem MaBstab den StoSelbereich der Werkzeag- 
maschine mit eingesetzter Laserschneideinrichtung , 

Fig. 3 eine der Pig. 2 entsprechende Darstellung mit einem als 
Stanzwerkzeug ausgebildeten mechanischen Bearbeitungs- 



werkzeug , 



Fig. 4 eine zweite Variante der Erfindung in einer Shnlichen 
Darstellung wie Fig. lr 

Fig. 5 einen Schnitt gemafl der Linie V-V der Fig. 4, 

Fig. 6 die Werkzeagmaschine in Verbindung mit einer vorgelager- 
ten Wechseleinrichtung, 

Fig. 7 die Werkzeagmaschine mit einer Revolver-Werkzeugwechsel- 
vorrichtung. 

Die Werkzeagmaschine ist von ihrem grundsatzlichen Aufbau her 
vergleichbar mit einer herkommlichen Stanz- oder Nibbelmaschine . 
Sie besitzt eine Langsfiihrung 1 und eine Querfiihrung 2, mit deren 
Hilfe das Werkstuck 3 innerhalb seiner Ebene auf quasi jeder be- 
liebigen Bahn bewegt werden kann. Diese Bewegungsart ist ver- 
gleichbar mit derjenigen eines Kreuzsupports . Die Querbewegang 



BNSOOCID: <DE_i_3410913A1_I_> 



- 9 - 



3410913 



ta "' SriChtm3 *" 2 erstreckenden 2ahnstange 6 

■^rkt. Kin waiter Motor 7 tragt ebe „ falls RitMi( weiches 

~t e ln er e„t lan g der Mngsfahrung , angeordneten zahns 

M-t. „ie Motoren 4 u „a 5 Berden aber steuecun ^ insbeson _ 

a*re Pregc » steuetm5 , eln . und ausgesohaltet> TObei su 

a., gewanschten ve rsohieberIchtung des Herkstacks 3 glelchMi 

oa« ...cheinanaer e in - und ausgescnaitet 3 
«9* auf 6inem Msoh 8 aufi enHang ^ ^^^^ i 

bar ls t. Aucn der Motor 4 and die QuerfUnrung 2 nachen alese ysr . 
sc n iebebev,e gang in Rlchtung der Langsfahrang ^ ^ 

teten, Motor 4 er folg t ein verschieben aes WerkstUc.cs 3 senkrecbt 
-« Bilaebene una d^it auch relatlv ^ Tisch g _ ^ 3 

„it Htlre von einer oaer *enreren, insbesondere pratzenfar- 
« 9 « Spann.orricbtungen 9 g e halt e„. dle ebenfalls 
steuert ausgebildet sein kSnnen. 

M. »erkze Ug „,a S ehine besitzt eine Werkzeu g au £ na hra e 10 , in wlche 
er fl „au„ gsgemaB wahlweise el „ mechanisches Bearbeitungs „ erkzeug 
Oder el „e L aS ers=n„eideinrichtun g ei„ g e S etzt warden kann. „ Pal . 
1. e,ner Stan,- oder Hibbetaaschine nlmmt aiese Werkzeu^ufn^e 

ainen stenz- oder N ibbelste»pel auf , der ln bekannter ^ 
einen Tell eines W eni gste »s zweiteUi g e„ Werkzeugs bildet. Bei„ 
™r Ung sb ei spiel..nac n , F i g .. 3 besteht d .^ s nehrteiiige werk _ 
~ug aus ae m ge „ annten stan2 . oder Hibbelstemp6l 1U einem ^ 
strei.ar „ sowie elnst ^ ^ ^ ^ 
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Aufnahme des Tisches 8 eingesetzt ist. Die Werkzeugauf nahme 10 
befindet sich demnach in einem Stc3Bel 14, der im Sinne des Dop- 
pelpfeils 15 in einem Zylinder 16 verschiebbar gelagert ist. Ge- 
mafi Figuren 2 und 3 findet in bevorzugter Weise ein hydraulischer 
Stofielantrieb Anwendung, jedoch kann der StoBel in bekannter Wei- 
se auch mechanisch tiber einen Exzenter angetrieben werden, bei- 
spielsweise bei der Ausf tthrungsform nach Fig, 4. 

Bei den hydraulischen StoBelantrieben nach den Figuren 2 und 3 
tragt der StoBel einen Kolben 17, und der Zylinder ist als dop- 
pelt wirkender Zylinder mit zwei Anschlussen 18 und 19 ftir die 
Slzu- und -Ableitung ausgestattet . 

Erf indungsgemaB kann in die Werkzeugauf nahme 10 anstelle des me- 
chanischen Bearbeitungswerkzeugs bzw. des einen Teils eines mehr 
teiligen Bearbeitungswerkzeugs auch eine Laserschneideinrichtung 
20 eingesetzt werden- Ihre wichtigsten Teile sind eine Linsenfas 
sung 21 mit einer Linse 22 sowie eine gegen das Werkstiick gerich 
tete Diise 23. Itn Bereich der Linsenf assung ist diese Laserschnei 
deinrichtung gleich ausgebildet wie der Kopf 24 des Stanz- oder 
Nibbelstempels 11. 

Sowohl der Stanz- oder Nibbelstempel 11 als auch die Laser- 
schneideinrichtung 2.0 kann.ait~Hil.fe einer Werkzeug^Wecbselvor- 
richtung im Sinne des Pfeils 25 automatisch ein- und ausgewech- 
selt werden. Zu diesem Zwecke besitzt die Werkzeugauf nahme eine 
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-tlicne sc hlit2f6rmige 8f£nang 26 . Der KQpf aM stanz _ 
-obeXste.peXs bzw . der ^asersCneiaeinricn^g „ ird ^ ^ aij£ _ 

B 6 a " Wenl9StSnS — - Benumfang festgehalten . 

^ Seit " Chen 6 " nU - 26 - —bares KXe,»s ta c k 

I se h WeiSe 9e9en Kra " * W ~~ — „ 
Oder seitlich verschwenkt warden, daiait das Bin 

in. Sinne des Pfetls 25 b*„ , / Ausweohseln 
Pfexls 25 b zw . m Gegenrichtung 1st. In te _ 

.annter „ elS e Kann »a„ das „„_ und Ausrlegeln ^ 

de m WecbseXv 0 r g ang verbinden und die „o t wendi g e Bewegung aus der 

Bewegung des Werkzeugs bzw Werw™*- 

gs dzw. Werkzeugteils oder eines Halters fur 
den Werkzeugwechsel ableiten. 

"« h^drauiisch angetriebene s tSBe X beside eine sentrische 
^ngsbobrung „, die nic ht nur sein Oewicbe .erringert, sondern 
aucn den Durchtritt des Laserstrahls „ _ ^ ^ ^ 

S»ne des Preiis 30 er^Xicnt. Er2eU9t wlrd ^ 

bekannten 31. aer an geeigneter steXXe, te i- 

sp le X S „eise an Oder nana der R(ick sei t * der Wer.ceug.ascnine , „on- 
«rt lst . let2teren palle lenkt Dmlenksplegei ^ 

horxzontai anKo^enden LaserstranX . 90 - naoo mtsn ^ 

, 4 T i9t 9lne Mdere -it einen, e be» f aXXs 

«« Hucfcsexte der Wer^aschine sugeordneten .asergenerator 
3 , 3-och ist Xe t ,terer Mer der unt eren H S X £t e des Aascbinenge- 
stells 34 zugeordnet. OeshaXb tfir d hier der austretende Laser- 
stranX flb er den a.nXen.spiegeX 35 « 90 - nacn oban hl „ ^ elenkt 
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Da bei den Ausf iihr ungsbeispielen nach den Figuren 2 und 3 die Ar- 
beitsrichtung sowohl des mechanischen Arbeitswerkzeugs bzw. Werk- 
zeugteils, nHmlich des Stanz- oder Nibbelstempels 11 , als auch 
der Laserschneideinrichtung 20 in gleichem Sinne von oben nach 
unten verlauft, ist die Arbeitsbewegung des mechanischen Bearbei- 
tungswerkzeugs bei der Ausf iihrungsvariante gemafi Fig. 4 von oben 
nach unten gerichtet, wahrend der Laserstrahl 29 von unten nach 
oben hin arbeitet. Deshalb ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel 
kein hohlgebohrter StoBel erforderlich . 

Aus der Schnittdarstellung der Fig. 5 ersieht man, das in einer 
Ausnehmung. 36 des Maschinengestells 34 ein Einsatz 37 im Sinne 
des Doppelpfeils 38 verschiebbar und dadurch in zwei mogliche Ar- 
beitsstellungen bringbar ist. In der gezeichneten Arbeitsstellung 
ist die Matrize 13 des Stanz- oder Nibbelwerkzeugs gegenuber dem 
StoBel und dem darin eingesetzten Stanz- oder Nibbelstempel 11 
ausgerichtet . Die anfallenden Spane rutschen uber eine Schragfla- 
che 39 in einen gegebenenf alls vorhandenen Spanekasten 40. Auch 
diese Darstellung ist schematisch und deshalb nur beispielsweise 
zu verstehen. Anstelle einer Rollenfuhrung kann selbstverstand- 
lich auch eine entsprechende Gleitfuhrung fur den Einsatz 37 vor- 
gesehen sein. AuBerdem sind die beiden Endstellungen des Ein- 
satzes 37 durch geeignete Einrichtungen gesichert. 

Verschiebt man den Einsatz von der gezeichneten rechten Endstel- 
lung in seine linke, so ist die Laserschneideinrichtung 20, wel- 
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che slch in aer Darstellung rechts nebe „ a er Hatrltze 13 befin _ 
*t. in ibler ArbeltssteUung , ma sie ut damu auch gegenaber 

ae m .Mlenkspie.el 35 ge „au au Sg erichtet. „ a „ erreicht ^ ^ 
beiaen Arbeitsstellungen eine aohsgleiche ftnordnun9 geometri _ 

ichse 41 aar L ase rS chneiaei„ r ic ht u ng 20 einerseits una ^ 
9 eo m et r iscnen Acnse 42 mechanlsohen Bearbeltung3Berk2 s _ 

aererseits, wcbei d iese geometrls che Achse 42 nicht nur aie 
Mngsachse aes Stan,- oaer Nibbelste.pels U und aer Matrit2e „ 
sonaern auch aes StaBels 14 bildet. an Palle eines andersartigen 
■nechanischen Bearbeltungswerkzeugs tritt an aie stelle aes 
««..!. 14 eine Spinael m it entsprechenaer Wer k *eu g aufna hl „e «r 
axeses mechanische Bearbeitun g s W er k *eu g una gegebenenfaHs auoh 
-ne Laserschneiaeinricntung, TO bei aann aie g eo,.etrische Acnse 
ateser Spinaea der gecetriscnen A = hS e 42 aes stalls 14 ent- 
spricht. 

Wie bereits angedeutet, soil SO wohl das ..ecnanische WerHzeug als 
auch aie Laserschneiaeinricntung mitt els einer Wer**eu,-We= h s e l- 
vorrichtung auto„atisch, insbesonaere progra^gesteuert, auswech- 
selhar sein. Pig. 6 Ietgt elne ^ Au3fQhrungsforn ^ 

txgen Werfczeug-tfechselvorrichtung 43. I* Palle eines m ehr t eil igen 
".echanischen Bearheitungswerfczeugs, als o betspielsweise eines 
Stan,- der Nibhelwe^zeugs, « U einen, Sta „,_ oaer Hlbbelstempel 
11 una einer „ atrit2e 13 befinden ^ ^ 

11 in eine m oberen Vorrichtungsteil 44 una aie zugeharigen Matri- 
"n 13 ln sine* unteren Vorrichtungsteil 45. Gegebenenfalls kann 
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der obere Vorrichtungsteil auch noch Abstreifer 12 aufnehmen. 
Beide Vorrich tungsteile sind insbesondere synchron im Sinne des 
Pfeils 46 und/oder in Gegenrichtung drehbar. Dainit kann dann je- 
weils ein Werkzeug gegenuber der Werkzeugauf nahme der Werkzeugma- 
schine so ausgerichtet werden, dafi eine lineare ttbergabe im Sinne 
des Pfeils 47 moglich ist. Diese erfolgt mit Hilfe beispielsweise 
pneumatischer oder hydraulischer Vorschubzylinder 48 bzw. 49. 



Urn wahlweise rait dem mechanischen Bearbeitungswerkzeug oder aber 
der Laserschneideinrichtung arbeiten zu konnen, nimmt der obere 
Vorrichtungsteil 44 auch noch wenigstens eine Laserschneidein- 
richtung 20 auf. Gegeniiberliegend befindet sich dann im unteren 
Vorrichtungsteil 45 eine Laserschneidauf lage 50. Diese wird an- 
stelle der Matrize 13 in die untere Werkzeugauf nahme eingesetzt. 

Der Vorteil dieser Wechselvorrichtung besteht darin, das man sie 
betatigen, also beispielsweise fiillen, oder umrusten kann, wah- 
rend mit einem Werkzeug in der Maschine gearbeitet wird. Zum 
Werkzeugwechsel muB dann lediglich eine leere Halterung 51 bzw. 
52 gegeniiber der Werkzeugauf nahme der Werkzeugmaschine ausgerich- 
tet werden, damit beim Wechseln lediglich noch die gerade Vor- 
schubbewegung im Sinne des Pfeils 47 durchgefiihrt wefdeiv ifrafi. 
Nach dem Zuriickholen des zuletzt benutzten Werkzeugs entgegen dem 
Pfeil 47^ kranir die Wechselvorrichtung iirf Sirrtve des Pfeils 46 bzwv* : * 
in Gegenrichtung gedreht werden, um das nachfolgend benotigte 
Werkzeug gegenUber der Werkzeugaufnahme der Maschine auszurich- 
ten und anschlieflend zu ubergeben. 
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Demgegeniiber handelt es sich bei der Werkzeug-Wechselvorrichtung 
gemaB Fig. 7 um eine Ausfiihrung mit oberem und unterem Revolver- 
teller 53 bzw. 54. Dabei nimmt der obere Revolver teller die 
Stanz- oder Nibbelstempel 11 und gegebenenf alls die Abstreifer 
12 sowie eine oder mehrere Laserschneideinrichtungen 20 auf, wMh- 
rend sich im unteren Revolverteller 54 die zugehdrigen Matrizen 
und die Laserschneidauflage oder -auflagen 50 befinden. Auch 
die beiden Revolverteller sind im Sinne des Pfeils 55 und/oder in 
Gegenrichtung, insbesondere synchron, drehbar. In der bei Revol- 
vern iiblichen Weise wird der Stanz- oder Nibbelstempel wahrend 
des Arbeitens durch eine entsprecbende Fiihrung des Revolvers ge- 
fiihrt, weswegen hier ein Weiterdrehen der Revolver nur bei abge- 
schaltetem Antrieb moglich ist. In beiden Fallen muB selbstver- 
standlich vor dem Herausnehmen das Werkzeug entriegelt werden. 
Beim AusfUhrungsbeispiel der Fig. 6 kann man zum Ent- und Verrie- 
geln die Vorschubbewegung in Pfeilrichtung 47 ausnutzen. 

Es bleibt noch nachzutragen, daB die Laserschneideinrichtung so 
in die Werkzeugaufnahme einzusetzen ist, daB ihre Rad ialbohr ung 

56 fflr die Sauerstof f zulei tung mit einer stoBelseitigen Bohrung 

57 fluchtet. Entsprechende Abdichtungen sind in diesem Bereich 
selbstverstandlich vorhanden, jedoch nicht dargestellt. Ebenso 
sind die fGr die Laserschneidtechnik bekannten Einzelheiten wie 
Einrichtung zur Verstellung der Linsenh5he, Zustellbewegung der 
Laserschneideinrichtung, Einrichtung zur Absaugung, Zufiihrung 
von mehreren Schneidgasen usw. nicht dargestellt. 

Die Werkzeug-Wechselvorrichtung der Fig. 7 ist als Ganzes mit 56 
bezeichnet. 
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